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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Vorrichtung zum Be- und Entladen von Lastkraftwagen mit Paletten 

(g) Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Be- 
und Emiaden von Lastkraftwagen mit Paletten zu entwik- 
keln^wetche bei minimalem Energieaufwand und beliebi- 
ger Kommissionierung der gesamten LKW-Ladung eine 
schneile Be- beziehungsweise Entladung eines nicht spe- 
ziell fur dieses Be- und Entladesystem ausgerusteten 
LKWs mitunterschiedlichsten Waren oder Warengruppen 
ermoglicht. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet sich dadurch 
aus, dais langs etner Verladerampe, auf der nebeneinan- 
der stationar mehrere aus dem Lagerbereich kommende, 
reversierbare Horizontalforderer angeordnet slnd, ein auf 
Schienen verfahrbarer Verschiebewagen mit einem die 
Schienenlaufrader antreibenden, reversierbaren Fahran- 
trieb angeordnet ist, auf dem in Langsrichtung, senkrecht 
zur Schienenachse hintereinander, zwei voneinander ge- 
trennt angetriebene, reversierbare Horizontalforderstrek- 
kenpaare angeordnet sind, zwischen denen sich ein Hub- 
tisch befindet, auf dem eine zweizinkige Schubgabel arv 
geordnet ist. 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automati- 
schen Be- und Entladen von Lastkraftwagen und/oder de- 
ren Anhanger/n mit Paletten. 



UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 09.98 802 046/369/1 



24 



DE 197 19 567 A 1 



1 

Beschreibung 



Die Erfindung bethfft eine Vorrichtuog zum aulomati- 
schen Be- UDd Entladen von Lastkraftwagen und/oder deren 
Anhanger/n mil Paletlen. 5 

Derartige Vomchtungen sind im Stand der Technik in den 
unterschiedlichsten Ausfuhningsformen als Teil- wie auch 
als ^^UautoInaten voibeschrieben. 

So wird beispielsweise in der DE 39 05 641 eine derar- 
tige Vorrichtung bei welcher sowohl auf dem zu beladende 10 
Lastkraftwagen wie auch auf der Veriaderampe mit Leit- 
schienen versehenen Druckmittelschlauche angeoidnet 
sind, die ein stoningsfreies automatisches Be- und Entladen 
des sich unter Last absenkenden Lastkraftwagens 1 vorge- 
slellt. Ein Nachteil dieser AusfUhrungsform ist jedoch der 15 
sehr hohe lechnische Zusalzaufwand mil dem jeder zu bela- 
dende Lastkraftwagen ausgerustet sein mu6, um auf diese 
Art be- oder entladen zu werden. Ein zuvor nicht speziell 
ausgertisteter LKW kann daher mit der in der vg. Erfindung 
beschriebcnen Vorrichtung weder Be- noch Entladen wer- 20 
den. 

Daher slellt sich die DE42 26 870 die Aufgabe das Be- 
und Entladen von LKW's mit angemessenem Aufwand 
durch gezielte Ansteuerung einer langs der Ladeflache des 
LKWs verfahrbaren GabcUadevorrichtung (in der Form ei- 25 
ncs Scherenhubtisches) durch eine an dieser angeordneten 
Sensorik zu realisieren. Dabei werden Paletten in Zweier- 
oder Viereigruppen von der Forderstrecke des Lagers auf 
eine FordersUrecke der Beladevorrichtung ubemommen. 
Entsprechend der jeweiiigen Hohe der Ladeflache wird die 30 
gesamte FdidersUrecke der Beladevorrichtung angehoben, 
und nachfolgend werden die zwei beziebungsweise vier auf 
der angehobenen FordersUrecke befindlichen Paletten hori- 
zontal durch hydraulisch verfahrbare, palettentragende Zin- 
ken auf die Ladeflache des LKW's u-ansportiert. 35 

Ein wesenllicher Nachteil dieser AusfUhrungsform ist der 
sehr hohe organisatorische Aufwand beim Kommissionie- 
ren unterschiedlicher Sorlimenle, insbesondere dann wenn 
mehrere auf unlerschiedlichen Paletten bereitgestellten Sor- 
timenten auf einem LKW be- beziehungsweise von diesem 40 
entladen werden miissen. Derartige mit unterschiedlichen 
Sortimentcn bcstiickte Paletten miissen bercits auf der For- 
dersu^cke vom Lager so bereitgestelll werden, da6 sie den 
Erfordemissen des jeweils zu beladenden LKW's entspre- 
chen. Ein anderer sehr wesentlicher Nachteil dieser im 45 
DE 42 26 870 vorgestellien Ausfiihrungsform ist der sehr 
hohe Encrgicaufwand zum Be- und Entladen der Lastkraft- 
wagen. Dieser resulticrt daraus, daB jeweils die Masse der 
gesamien Forderstrecke und der Beladevorrichtung mit den 
verfahrbaren Gabelzinken und den Paletten auf die jeweilige SO 
Hohe der Ladeflache des LKW's beziehungsweise die jewei- 
lige Hohe der Veriaderampe angehoben und/oder abgesenkt 
werden miissen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zum Be- und Entladen von Lastkraftwagen mit 55 
Paletlen zu entwickeln welche die vorgenannien Nachteile 
nicht aufweist und die selbsl bei minimalem Energieauf- 
wand und beliebiger Kommissionierung der gesamten 
LKW-Ladung eine schncUe Be- beziehungsweise Entladung 
eines nicht speziell fiir dieses Be- und Entladesystem ausge- 60 
riisteten LKW's mil unterschiedlichsten Waren oder Waren- 
gruppen, welche auf in sich "sortennein" bestapelten Palet- 
ten bereitgestelll werden, ermoglicht. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dieser Erfindung da- 
durch gcIosL, daB die Vorrichtung zum Be- und Entladen von 65 
Lastkraftwagen mil Paletten aus mehreren nebeneinander 
auf einer Veriaderampe stalioniir angeordneten und aus dem 
Lagcrbereich kommenden, reversierbaren Horizontalfbrde- 



rem besteht, wobei langs dieser Veriaderampe ein auf Schie- 
nen verfahrbarer Verschiebewagen angeordnet ist. 

Aus dem Lager kommend werden auf den einzelnen 
Kommissionierplatzen, den zur Veriaderampe fuhrenden 
Horizontalfoiderem die zu verladenden Sortimente soiten- 
rein bereitgestelll. 

Die Kommissionierplatze sind beispielsweise mit rever- 
sieibar angetiiebenen Ketten- oder RoUenfoiderem ausge- 
riistet mittels derer die aufgesetzten EUROPaletten zur die 
Veriaderampe bin beziehungsweise von dieser weg gefor- 
dert werden. 

Wesentlich ist weiterhin, daB in Langsrichtung des auf 
Schienen geftihrien Verschiebewagens, senkrechl zur Schie- 
nenachse hintereinander, zwei voneinander getrenni ange- 
triebene, reversierbare Horizontalforderstrecken angeordnet 

sind. 

Zu jeweils einer Horizontalforderstrecke gehoren zwei 
parallel zueinander verlaufende Horizontalforderer, die der- 
art bemessen und zueinander so beabstandei sind, dafi auf 
diesen die beiden langs am AuSenrand einer jeden EURO 
Palelte verlaufenden Auflagebrelter abgestiitzl und somil die 
gesamten Paleilen mittels der erfindungsgemaSen Horizon- 
talforderstrecken verfahren werden konnen. Mittels des re- 
versierbaren Anlriebs der Horizonlalforderstrecken kann so- 
wohl der Be- wie auch der Entladevoigang problcmlos rea- 
lisiert werden. 

Auf Grund der Trennung der langs des gesamten Ver- 
schiebewagens erforderlichen Forderstrecke in zwei ge- 
trennt voneinander reversierbar angetriebenen Horizontal- 
forderstrecken ist es mdglich gleichzeitig zwei, aber sogar 
auch zunachst nur eine Palette aufzunehmen und diese ein- 
zeine Palette mittels beider Forderstreckenpaare bis an die 
hintere Kante des Verschiebewagen s zu U^nsportieren. An- 
schlieBend kann der Verschiebewagen den nachsten Kom- 
missionierplatz anfahren und eine weitere Palette aufneh- 
men. Nun wird jedoch nur die vordere Horizontalforder- 
strecke angelrieben. Dadurch wird diese zweite Palette auf 
dem Verschiebewagen miUels der angetriebenen vorderen 
Horizontalforderstrecke dicht an die bereits auf dem hinte- 
ren Horizontalforderer stehende Paleite positioniert. 

Nachfolgend kann dann der LKW mil exaki ausgcrichte- 
ten, dicht nebeneinander stehcnden, die Ladeflache des 
LKW's optimal ausnulzenden Paletten beladen werden Da- 
bei ist erfindungswcscnilich, daB sich am Verschiebewagen 
ein die Schienenlaufrader antreibender, reversierbarer Fahr- 
anlrieb befindet. Somit konnen mittels des erfindungsgema- 
Ben Verschiebewagens zunachst beispielsweise untcrschied- 
liche Konunissionicrplatze und nachfolgend die zu bela- 
dende Stelle der LKW-Ladeflache angefahren werden. 

Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist es, dafi sich in der 
Langsrichtung des auf Schienen gefiihrten Verschiebewagen 
eine Hubeinrichtung mit einem zwischen den Horizontalfor- 
derstrecken angeordneten Hubtisch befindet, entlang dem 
eine zweizinkigen Schubgabel verfahrbar angeordnet ist. 

Die beiden Zinken der zweizinkigen Schubgabel sind der- 
art beabstandei, daB diese beim Anheben des Hubtisches in 
den, von den drei langsseits unierhalb der EURO-Paletie ge- 
bildelen, durchgehenden Bodenoffnungen zu liegen kom- 
mcn. 

Wesentlich ist weiterhin, daB am Hubtisch Heber, bei- 
spielsweise mechanische Heber wie Schubkeiten oder Hub- 
spindeln und deren Anlriebsmolore angeordnet sind, mittels 
derer der Hubtisch auf jede gewiinschte Arbeitshohe ange- 
hoben oder abgesenkt, sowic die durch die Be- beziehungs- 
weise Entladung sich in der Hohe vcrandemde Ladeflache 
ausgeglichen werden kann. 

Dabei ist kennzeichnend, daB zwischen dem Hubtisch 
und dem Verschiebewagen Venikalfuhrungen angeordnet 
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sind. Dadurch wiid gewahrleistet, dafi uoter voller Last 
selbst extreme Arbdtshdhen exakt angefahren werden k6n- 
nen. 

ErfinduogsgemaB ist auch, daB zwischen Hubtisch und 
Schubgabel ein Antrieb, beispielsweise ein Ketlenlrieb an- 5 
geordnel ist. Mitiels dieses die Schubgabel horizontal auf 
dem Hubtisch verfahrenden Antriebes konnen die bei ange- 
hobenera Hubtisch von der zweizinkigen Schubgabel getra- 
genen Paletten horizontal beispielsweise in oder aus Rich- 
tung LKW-Ladeflache verfahren werden. lO 

DuTch das Absenken des Hubtisches werden die Pdetten 
auf die Ladeflache des LKW*s oder auf die Horizontalfbrde- 
rer des Verschiebewagens abgesenkt. 

Wesentlich ist auch, dafi zur exakten Positionierung der 
einzelnen Baugruppen der '^)rrichtung beim Be- bezie- 15 
hungsweise Entladen des LKWs einerseits an der Verladcr- 
ampe und/oder andererseils den Baugruppen des Verschie- 
bewagens Sensoren angeordnet sind. Diese dienen einer ex- 
akten Positionierung der einzelnen Baugruppen des Systems 
urn eine optimale und schnelle automatische Be- oder Enlla- 20 
dung zu gewahrleisten. 

Somil wird sowohl die Ubemahme der Paletten von den 
Kommissionierplatzen der Verladerampe bis zu deren Ab- 
setzen auf der sich unter Last absenkenden LKW-Ladefla- 
che, wie auch das Entladen von LKW's mit der sich bei Enl- 25 
lasiung der LKW-Ladeflache anhebenden Ladeflache und 
die nachfolgende Ubergabe auf die Kommissionierplatze 
der Verladerampe vollautomalisiert moglich. 

Mittels der erfindungsgemaBen Losung ist es gelungen 
eine Vorrichtung zum Be- und Entladen von Lastkraftwagen 30 
mit Paletten zu entwickeln welche bei minimalem Energie- 
aufwand und beliebiger Kommissionierung der gesamten 
LKW-Ladung eine schnelle Be- beziehungsweise Entladung 
eines nicht speziel) fiir dieses Be- und Entladesystem ausge- 
riisteten LKW's mit unterschiedlichsten Waren oder Waren- 35 
gruppen, welche auf in sich "sortenrcin" bcstapclten Palet- 
ten lireitgestellt werden, ermoglicht. 

Nachfolgend ist die erfindungsgemaBe Losung an Hand 
eines Ausfiihrungsbeispieles in Verbindung mit acht Figuren 
naher erlautert. 40 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf die gesarate erfindungsgemaBe 
Vorrichtung mil einem zu beladenden LKW, 

Fig. 2 eine Seiienansichl der in Fig. 1 dargestellten Vor- 
richtung mit abgesenkiem Hubtisch, 45 

Fig. 3 eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten Vor- 
richtung mit angchobcnem Hubtisch, 

Fig. 4 eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten Vor- 
richtung mit angehobenem Hubtisch und ausgefahrener 
Schubgabel, 50 

Fig. 5 eine Schnittdarstellung des Verschiebewagens ge- 
maB Fig. 1 bei A-A mit abgesenktem Hubtisch, 

Fig. 6 eine Schnittdarstellung analog Fig. 5 jedoch mit 
angehobenem Hubtisch, 

Fig. 7 eine Schnittdarstellung des Verschiebewagens gc- 55 
maB Fig. 1 bei B-B mit abgesenktem Hubtisch, 

Fig. 8 eine Schnittdarstellung analog Fig. 7 jedoch mit 
angehobenem Hubtisch. 

Die Fig. 1 zeigt die Verladerampe 1 mit den dort staiionar 
nebeneinander angeordneten Kommissionierplatzen in 60 
Form der aus dem Lagerbereich kommenden und auf die 
Verladerampe fuhrenden reversierbaren Horizontalforde- 
rern 2. Langs dieser auf der Verladerampe 1 angeordneten 
Kommissionierplatze 16 ist cin auf Schienen 3 vcrfahrbarer 
Vcrschiebcwagcn 4 angeordnet. 65 

In Langsrichtung dieses auf Schienen 3 gefuhrten Ver- 
schiebewagens 4 sind senkrecht zur Schienenachse hinter- 
einander, jeweils voneinander geirennt reversierfoar ange- 



trieben, eine vordere Horizontalforderstrecke 5 und eine 
hintere Horizontalforderstrecke 6 angeordnet. Jede dieser 
Horizontalfbrderstrecken 5 und 6 besteht aus zwei parallel 
zueinander verlaufende Horizontalfdrderei; die derart be- 
messen und zueinander so beabstandet sind, daB auf diesen 
die beiden langs am AuBenrand einer jeden EUROPalette 
verlaufenden Auflagebretter abgestiitzt sind, wodurch die 
Paletten mittels der erfindungsgemaBen HorizontalfonJer- 
strecken verfahren werden konnen. Durch den reversierba- 
ren AnUieb der Horizontalforderstrecken karm sowohl der 
Be- wie auch derEntladevorgang problemlos realisiert wer- 
den. 

Auf Grund der, wie aus Fig. 2 deutlich erkennbar, erfin- 
dungsgemaBen IVennung der langs des gesamten Verschie- 
bewagens erforderlichen Forderstiecke in zwei getrennt 
voneinander reversierfoar angetriebenen Horizontalforder- 
strecken 5 und 6 ist es moglich gleichzeitig zwei, aber auch 
sogar zunachst nur eine Palette aufzunehmen und diese ein- 
zelne Palette mittels beider Forderstreckenpaare bis an die 
hintere Kante des Verschiebewagens zu transportieren. An- 
schlieBend kann der Verschiebewagen den nachsten Kom- 
missionierplatz anfahren und eine weilere Palette aufneh- 
men. Dabei wird jedoch nur die vordere Horizontalforder- 
strecke 5 angetrieben. So kann diese zweite Palette auf dem 
Verschiebewagen mittels der angetriebenen vorderen Hori- 
zontalfordersurecke 5 dicht an die bereits auf dem hinteren 
Horizontalfbrderer 6 stehende Palette posilioniert werden. 

Nachfolgend wird dann die LKW-Ladeflache 17 mit ex- 
akt ausgerichteten, dicht nebeneinander stehenden, diese 
Ladeflache optimal ausnulzenden Paletten 9 beladen. 

Wie in den Fig. 1, 2 und 3 dargesteilt, ist an dem in der 
Langsrichtung des auf Schienen 3 gefuhrten Verschiebewa- 
gens 4 zwischen den Horizontalforderstrecken 5 und 6 ein 
Hubtisch 7 angeordnet, enilang dem eine zweizinkigen 
Schubgabel 8 verfahrbar angeordnet ist. 

In der Fig. 2 sind die beiden auf dem Horizontalforderer 
angeordneten, zu verladenden Paletten 9 bereits exakt posi- 
tioniert. Der Hubtisch 7 ist noch abgesenkt und die Paletten- 
aufnahmebereiche der zweizinkigen Schubgabel 8 liegen in 
den, von den drei jeweils an jeder EURO-Palette angeordne- 
ten Palettenauflagebrettem gebildete beiden Hohb-aumen. 

In Fig. 3 wird nun der Hubtisch 7 ausgefahren. Dabei hcbt 
die Schubgabel 8 die beiden Paletten 9 an. 

AnschlieBend verfahrt, wie in der Fig. 4 dargeslellt, die 
Schubgabel 8 entlang des Hubtisches 7 und U^nsportiert so 
die zu verladenden Paletten 9 zur LKW Ladeflache 17. 
Durch Absenken des Hubtisches 7 werden die Paletten auf 
der Ladeflache abgesetzt und der Federweg des LKW aus- 
geglichen. Nachdem die Paletten, die bis zu diesem Zeit- 
punkl zumindest leilweise noch von den Gabelzinken getra- 
gen wurden, lastfiei in den verbleibenden Freiraum zwi- 
schen Palette und Ladeflache eingeu^ten sind, konnen die 
Gabelzinken nach dem Zuriickfahrcn der Schubgabel 8 
langs des Hubtisches 7 in ihre ur^rtingliche Position unter- 
halb der Horizontalforderstrecken des Verschiebewagens 
abgesenkt werden. 

In dem in Fig. 5 dargestellten Schnitt sind neben den be- 
reits in ihrer Funktion erlauterten Baugruppen die den Hub- 
tisch 7 vertikal verfahrenden Heber 12 (beispielsweise me- 
chanische Heber wie Schubketlen oder Hubspindebi) und 
deren Aniriebsmolor 13 dargestelll. 

Mit Hilfe dieser Heber 12 kann wie in der Fig. 6 darge- 
stellt, der Hubtisch 7 auf jede gewunschte Arbeiishohe an- 
gchoben werden. Dabei werden die Paletten 9 mittels der 
Schubgabel 8 von den beiden Horizontalfordcrcm 5 und 6 
angehoben. 

Um selbst auch exueme Arbeilshohen unier voUer Last 
exakt anfahren zu konnen sind zwischen dem Hubtisch 7 
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und dem Rahmen des Verschiebewagens Vertikalfuhnmgen 
14 angeordnet. 

In dem senkrechl zur Schnittebene der Fig. 5 und 6 ge- 
fuhrten SchniU geraaB der Fig. 6 und 7 sind neben den be- 
reits eriaulenen Baugruppen einerseiis die Anordnung der 5 
Schienenlaufrader 10, deren Antrieb 11 sowie die Anord- 
nung der Anuiebe 15 der Horizontalfonderer daigestellL 

Besonders deutlich ist in diesem Schniit die Auflage der 
Palette 9 auf den parallel zueinander angeordnelen Strecken 
des Horizontalfbnierers 5 erkennbar. i<> 

Der in Fig. 8 daigestellte, bd einem Hubweg von bei- 
spielsweise 450 nun voU angehobene, Hublisch 7 zcigt be- 
sonders deutlich die Lage der Schubgabeln in den ISngsgc- 
richteten Fieiraumen der Paletlen 9 sowie im Veigleich mil 
Fig. 7 die Art und Weise des Anhebens, beziehungsweise 15 
Absenkens der Last miltels der Schubgabeln 8 vom bezie- 
hungsweise auf den Horisxintalforderer 5. 

Dariiberhinaus sind selbstverstandlich zur exakten Posi- 
tionierung der einzelnen Baugruppen der Xforrichiung bcim 
Be- beziehungsweise Enlladen des LKWs sowohl an der 20 
Verladerampe wie auch an den Baugruppen des Verschiebe- 
wagens Sensoren angeordnet. Diese dienen der exakten Po- 
sitionierung der einzeben Baugruppen des Systems urn so 
eine optimale und schnelle auiomatische Be- oder Entla- 
dung zu gewahrleislcn. 25 

Durch diese hicr vorgestellle crfindungsgemaBe Losung 
kann sowohl die Ubemahme derPalelien von den Kommis- 
sionierplalzen der Verladerampe bis zu deren Abselzen auf 
der sich unter Last absenkenden LKW-Ladeflache, wie auch 
das Entladen von LKW's mit der sich bei Entlastung der 30 
LKW-Ladeflache anhebenden Ladeflache und die nachfol- 
gende Obergabe auf die Kommissionierplalze der Verlader- 
ampe vollautomatisiert durchgefuhrt werden, 

Auf Grund der erfindungsgemafien Losung ist es gelun- 
gen eine Vonichtung zum Be- und Enlladen von Lastkraft- 35 
wagcn mit Paleltcn bereitzusiellen, welche bei minimalcm 
Energieaufwand und beliebiger Kommissionierung der ge- 
saraten LKW-Ladung eine schnelle Be- beziehungsweise 
Entladung eines nichi speziell fur dieses Be- und Entladesy- 
siem ausgerusteien LKW's mil unierschiedlichsten Waren 40 
Oder Warcngruppen, welche auf in sich "sortenrein" besta- 
peltcn Paletten bereiigeslcllt werden, ermdglicht. 

Bezugszeichenlisle 

45 

1 Verladerampe 

2 Horizontalfordercr 

3 Schiene 

4 Verschiebewagen 

5 vorderer lIorizonlalfbrdersLrecke 50 

6 hinterer Horizontalforderstrecke 

7 Hublisch 

8 Schubgabel 

9 Palette 

10 Schienenlaufrader 55 

11 Fahrantrieb 

12 mechanischer Heber 

13 Antriebsmotor 

14 Vcrtikalfiihning 

15 Antrieb «> 

16 Kommissionierplalze 

17 LKW-Ladeflache. 

Palentanspruchc 

65 

1 . Vorrichtung zum Be- und Enlladen von Laslkraft- 
wagen mil Paleilen, dadurch gekennzeichnet, dafi 
diese aus mehreren nebeneinander auf einer Verlader- 
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ampe stationSr angeofdneten, aus dem Lagerbereich 
koramenden, reversierbarcn Horizontalforderem be- 
steht, wobei langs dieser Verladerampe ein auf Schie- 
nen verfahrbarer Verschiebewagen angeordnet ist, 

2. Vbrrichlung zum Be- und Entladen von Laslkrafl- 
wagen mit Paletlen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Langsrichlung des auf Schienen ge- 
fuhrten Verschiebewagens, senkrecht zur Schienen- 
achse hintereinander, zwei voneinandcr getrennt ange- 
triebene, reversierbare Horizontalforderstreckenpaare 
angeordnet sind. 

3. Vorrichtung zum Be- und Enlladen von Lastkraft- 
wagen mit Paletlen nach einem oder beiden der An- 
spriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB sich in 
der Langsrichtung des auf Schienen gefuhrten Ver- 
schiebewagen eine Hubeinrichtung mit einem zwi- 
schen den Horizontalfoiderstiecken angeordnelen 
Hublisch befindet, entlang dem dne zweizinkigen 
Schubgabel verfahcbar angeordnet ist. 

4. Vorrichtung zum Be- und Entladen von Lastkraft- 
wagen mil Paletlen nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB sich am 
Verschiebewagen ein die Schienenlaufrader antreiben- 
der, reversierbarer Fahrantrieb befindet. 

5. Vorrichtung zum Be- und Entladen von Lasikraft- 
wagen mil Palellen nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB am Hub- 
lisch Heber, beispielsweise mechanische Heber wie 
Schubkelten oder Hubspindeln und deren Aniriebsmo- 
lore angeordnet sind. 

6. Vorrichtung zum Be- und Entladen von Laslkraft- 
wagen rait Palellen nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem Hublisch und dem Verschiebewagen Vertikalfuh- 
rungen angeordnet sind. 

7. ^ferrichlung zum Be- und Entladen von Lastkraft- 
wagen mit Paletten nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
Hublisch und Schubgabel ein Anlricb, beispielsweise 
ein Kettentrieb angeordnet ist. 

8. Vorrichtung zum Be- und Entladen von Lastkrafl- 
wagen mil Paletlen nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zur exak- 
ten Posilionierung der einzelnen Baugruppen der Vor- 
richtung beim Be- beziehungsweise Entladen des 
LKW's einerseits an der Veriaderampe und/oder ande- 
rcrseils den Baugruppen des Verschiebewagens Senso- 
ren angeordnet sind. 
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